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Resumen
La presente investigación busca encontrar las falencias en el sistema productivo de la
empresa Centro Guayas DRE, iniciando en el área de materias primas, área de producción y
finalizando en el área de producto terminado. La investigación se llevará a cabo usando las
herramientas administrativas adquiridas por parte de los investigadores en su proceso académico
en la Universidad de la Salle. Para el desarrollo de este trabajo se van a utilizar algunas
herramientas del Lean Manufacturing buscando la mejora continua dentro de la organización.
Dentro de los resultados obtenidos al realizar esta investigación por medio de dichas
técnicas se logró la optimización del espacio, la organización de productos según clasificación
obtenida, la identificación de los factores causantes de la generación de faltantes en los
inventarios, y se diseñó un plan de trabajo con horizonte de un año, buscando una mejor
organización en la empresa.

Palabras clave: Distribución de inventarios ABC, Inventarios, Lean Manufacturing.

PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO DE LA EMPRESA
CENTRO GUAYAS DRE A PARTIR DE LEAN MANUFACTURING6
Abstract

This research seeks to find the shortcomings in the production system of the Centro Guayas
DRE company, starting in the area of raw materials, production area and ending in the area of
finished product. The research will be carried out using the administrative tools acquired by the
researchers in their academic process at the University of La Salle. For the development of this
work, some Lean Manufacturing tools will be used, seeking continuous improvement within the
organization.
Among the results obtained when carrying out this research through these techniques, the
optimization of space was achieved, the organization of products according to the classification
obtained, the identification of the factors causing the generation of shortages in inventories, and a
plan of I work with a horizon of one year, looking for a better organization in the company.
Keywords: ABC inventory distribution, Inventories, Lean Manufacturing
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Introducción
Centro Guayas DRE es una microempresa del sector de las autopartes cuyo nacimiento se
origina en la división de una empresa familiar denominada Universal de Guayas y Cables,
dedicada a la comercialización de una amplia gama de productos automotrices como partes para
motor, frenos, suspensión y cables de mando (guayas). Dicha organización solo manejaba ventas
al por mayor, dejando de lado la atención y el servicio al consumidor final.
Tras la división, en el año 2011 se crea la empresa Centro Guayas DRE que fabrica y
distribuye los cables de mando (guayas) al detal y ésta queda ubicada en el sector clásico del
comercio de autopartes del barrio La Estanzuela.
Esta investigación se enfoca en el sistema productivo de Centro Guayas DRE, debido a
que su principal canal de distribución es el mostrador de venta y, el producto es fabricado en las
mismas instalaciones, a través de los años el gerente y propietario a identificado que el faltante
de unidades es el detonante de la gran mayoría de problemas de la organización. A partir de este
inconveniente inicial, la investigación plantea falencias y despilfarros específicamente en el área
de materias primas, área de fabricación de las guayas y área de inventario de producto terminado.
El objetivo de este trabajo es mejorar el sistema productivo de la empresa, utilizando algunas
técnicas de lean manufacturing que permita disminuir los despilfarros que existen con el fin de
obtener una optimización en el uso de los recursos con que cuenta la organización y brindar un
valor agregado superior al consumidor final.
La investigación se estructura de la siguiente forma: Diagnóstico del sistema productivo; por
medio del cual se realiza una descripción del proceso productivo de la fabricación de las guayas
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haciendo uso de diagramas de flujo, diagramas de recorrido y, hallazgos obtenidos con la técnica
de las 5S. La segunda parte presenta la implementación de las 5S, donde son seleccionados los
elementos indispensables para el sistema productivo y se retiran algunos elementos que
permanecían en esta área, pero no generaban ningún tipo de valor para el cliente en el producto
final. Adicionalmente, se organizó las áreas que componen el sistema mencionado (inventario
materia prima, producción y área de producto terminado) llegando a la conclusión de que las
instalaciones actuales no cuentan con el área suficiente para realizar de manera adecuada los
procesos de producción. La tercera parte pretende generar una propuesta a corto y mediano plazo
que permita mejorar las ineficiencias detectadas en el diagnóstico.

1. Problema

Centro Guayas DRE es una empresa que fabrica guayas o cables de mando para vehículos al
por mayor y al detal. Adicionalmente la empresa presta servicios de reparación en instalación de
estos productos.
Al realizar el diagnóstico del sistema productivo se pudo identificar que hay unas falencias
tanto en el área de inventario de materias primas, producción y área de producto terminado.
Dichas falencias generan detenimientos en el área de fabricación, que a su vez hace que se
presenten faltantes en diferentes referencias de ventas y, generando retrasos en la atención al
consumidor final.
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Los hallazgos en el área de inventario de materia prima inician con la falta de información y
estandarización de almacenamiento, se desconocen unidades exactas, cantidad de referencias, y
el almacenamiento no permite mantener orden ni limpieza en el área.
En el área de producción se encontró ineficiencias en el espacio de trabajo, falta de
herramientas, mantenimiento de maquinaria, pérdidas de tiempo por desplazamientos o faltantes
de materia prima, además de otras causas descritas en el cuerpo del documento.
Se evidenció en el área de Inventario de Producto terminado falta de registro de los
inventarios existentes o sin stock, distanciamiento de los espacios donde se almacena el
producto, referencias mal categorizadas y marcadas, producto en mal estado perteneciente a otra
área.
El proyecto pretende implementar y determinar acciones que permitan mejorar el sistema
productivo de la empresa Guayas DRE. Previamente la gerencia tenía destinado un presupuesto
para llevar a cabo los diferentes cambios que se obtuvieran de la investigación.
1.1 Delimitación
El proyecto se enfoca en tres áreas, inventario de materia prima, producción e inventario de
producto terminado. Estas tres áreas conforman el sistema productivo de la empresa Guayas
DRE.
Centro Guayas DRE maneja una lista de 313 referencias de insumos y, fábrica guayas para 24
marcas de vehículos, estas guayas conforman una lista de 559 referencias.
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2. Justificación

Centro Guayas DRE se encuentra en el sector de autopartes fabricando guayas y prestando el
servicio de reparación e instalación. Los productos que fabrica y comercializa la empresa son
también ofertados por varias organizaciones en el barrio la Estanzuela.
Debido a la alta competencia que tiene la empresa Centro Guayas DRE, se estableció la
necesidad de hacer una investigación en su proceso productivo que mejore las ineficiencias
actuales, con el fin de entregarle al cliente un producto de calidad, oportuno y de costo
competitivo.
A pesar de que años atrás se hicieron estudios similares en la empresa, nunca generaron
resultados concretos dado que no se implementaron y faltó rigurosidad en las estrategias
propuestas. La aplicación de herramientas de la filosofía lean, permite llevar a la realidad con
mayor eficacia diferentes tareas que generan un valor agregado real al consumidor final. Como
lo afirma James P. Womack:
Como la concentración sistemática en el flujo de valor para cada producto –desde su
concepción hasta el lanzamiento a producción, desde el pedido a su entrega y desde el
aprovisionamiento aguas arriba circulando aguas abajo hasta llegar a manos del cliente–
puede crear una auténtica iniciativa lean que optimice el valor creado para el consumidor, a
la vez que minimiza el tiempo, el coste y los errores. (Womack, p. 9, 2003)
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Por esta razón se decidió asumir la investigación, para promover el crecimiento de la
empresa con los conocimientos adquiridos en los semestres de la carrera Administración de
Empresas. Adicionalmente, enfrentarse al reto de tener que recopilar información y analizarla
basándose en elementos teóricos para poder proponer soluciones a la medida en un sistema de
producción real como lo es el de Centro Guayas DRE.

3. Objetivos

3.1 General
Diseñar una propuesta de mejora en el sistema productivo de la empresa Centro Guayas
DRE, utilizando la filosofía Lean Manufacturing que permita minimizar los faltantes frente a la
demanda real e incrementar la productividad mejorando los tiempos de producción.
3.2 Específicos
•

Realizar un diagnóstico del sistema productivo de la empresa para identificar las
ineficiencias actuales.

•

Aplicar algunas técnicas del lean manufacturing que permitan mejorar las ineficiencias
en el corto plazo del sistema productivo en el área de materias primas, producción y
área de producto terminado de la empresa.

•

Realizar un plan que facilite el control de inventarios y la programación de la
producción para la disminución de faltantes.
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4. Diseño metodológico

Este trabajo de investigación se enfoca en mejorar los procesos productivos de la empresa
Centro Guayas DRE. Según Ackoff 1967 (como se citó en Hernández, 2014), un problema cuyo
planteamiento está bien definido, en gran medida está solucionado. Por ello el diagnóstico de la
situación actual será el objetivo en la primera etapa.
De acuerdo con Sampieri sobre el investigador:
Seleccionar un tema o una idea no lo coloca inmediatamente en la posición de considerar qué
información habrá de recolectar, con cuáles métodos y cómo analizará los datos que obtenga.
Antes, necesita formular el problema específico en términos concretos y explícitos, de manera
que sea susceptible de investigarse con procedimientos científicos. (Selltiz et al., 1980, como
se cita en Sampieri, Collado, Baptista, 2006).
Por ello, partiendo de los tres objetivos de la formulación del problema anteriormente
mencionado, y las características de la problemática que se presenta en Centro Guayas DRE, la
investigación que se llevará a cabo será de tipo cuantitativo. El enfoque es de orden deductivo, al
partir del Diagnostico Empresarial describiendo la situación general de Centro Guayas DRE, con
el objetivo de encontrar la particularidad de los problemas en el sistema productivo. Dando
respuesta a los siguientes cuestionamientos, se recopilará la información necesaria para el
desarrollo de la investigación: ¿Por qué hay escases en insumos y en las referencias más
comerciales de cables de mando? Y ¿Por qué existe un retraso en el proceso de ensamble en el
área de producción? “De las preguntas se establecen hipótesis y determinan variables; se traza
un plan para probarlas (diseño); se miden las variables en un determinado contexto; se analizan
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las mediciones obtenidas utilizando métodos estadísticos, y se extrae una serie de conclusiones”.
(Hernández, 2014, p.4). Adicionalmente, es posible trabajar con hechos y datos comprobables de
manera objetiva, con indicadores y estadísticas verificables de manera empírica; unidades y
cantidades de cables de mando e insumos.
Adicionalmente se considera prudente desarrollar una investigación de tipo propositivo, como
lo explica Del Rincón “parte de un diagnóstico, se establecen metas y se diseñan estrategias para
alcanzarlas”. (Del Rincón, Arnal, Latorre & Sans, 1995, como se citó en Patiño, Ceja, 2013, p.
71). Se busca establecer un diagnóstico claro y detallado de la situación de inventarios en
términos de cantidades, y las referencias más importantes para la fabricación de los productos
más comerciales.
El primer objetivo específico establece la importancia de encontrar las falencias en el proceso
productivo de la fabricación de los cables de mando, para ello se diseñarán herramientas para
facilitar la labor de los operarios, donde lleve un registro de cada una de las actividades
correspondientes a las tres líneas más comerciales, al igual que de las categorías con mejores
ventas, todo ello será seleccionado sobre estadísticas de ventas históricas. Posteriormente se
evaluará el proceso de fabricación, obteniendo las demoras específicas en el mismo. Hasta llegar
al ensamblado y unión de las partes en maquinaria a partir de un diagrama de flujo.
El segundo objetivo específico plantea el eje y horizonte del manejo coordinado que se
pretende dar a Centro Guayas DRE con la manufactura esbelta, aplicando las diferentes
herramientas de dicha filosofía asegurando su esencia en la mejora continua.
El tercer y último objetivo específico de la investigación se centra en el control de los
inventarios y el proceso de producción específicamente. Es allí en donde converge la
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información recolectada en el cumplimiento de los dos anteriores objetivos, a partir de la
aplicación de la filosofía Lean.
4.1 Población y muestra
En el proceso investigativo aportaran todos los empleados o colaboradores involucrados en el
sistema productivo. El equipo de trabajo de Centro Guayas DRE está compuesto por dos mujeres
y cuatro hombres, con rangos de edad de 22 a 65 años. Los encargados del área de ensamble
serán entrevistados para recolectar información de los procesos que consideran requieren de una
mayor atención, donde presentan los mayores retrasos e inconvenientes y en donde encuentran el
mayor desperdicio de materiales, desde los componentes hasta los cables y fundas.

5. Estado del arte

El conjunto de artículos revisados para esta investigación permite obtener indicios de cómo
abordar este estudio. A continuación, se presentan los hallazgos encontrados:
El primer artículo que se analizo fue Mejora del proceso de distribución de una empresa de
transporte realizado en la Fundación Universitaria Ceipa, cuyo objetivo general es “mejorar la
gestión del ruteo de vehículos de una empresa de entregas en la ciudad de Medellín, Colombia”
(Zapata, Bedoya, Arango, 2020, p.2). Este documento hace énfasis en reducir los desperdicios en
relación con las prácticas innecesarias de los vehículos, y desarrollan un algoritmo para la
solución de un modelo de distribución mediante VRP. Con los datos obtenidos del modelo, se
hace una reasignación de tareas, logrando un ahorro en costos del 53%. (Zapata, Vélez, Arango,
2020).
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De la misma manera se analizó un artículo desarrollado por Andrea Hernández y Gonzalo
Mejía llamado Aplicativo computacional para la planeación de la producción en una empresa
fabricante de autopartes, donde buscan “resaltar las ventajas del uso de un aplicativo
computacional sobre la toma de decisión en el área de la producción de la organización”
(Hernández, Mejía, 2008, p.24). Con éste aplicativo las ventajas que se obtienen es aumentar la
capacidad de producción en el área de vulcanización y mejorar la entrega de pedidos. El
aplicativo utiliza el MRP e integra los pronósticos de ventas y las órdenes de producción para
generar el plan maestro de producción de la planta. Las conclusiones de este artículo evidencian
que usando el aplicativo mencionado anteriormente se disminuyen los tiempos de entrega.
(Hernández, Mejía, 2008).
Otro artículo que se tomó como referencia fue Mejora de procesos logísticos en la
comercializadora agropecuaria Cienfuegos, cuyo objetivo principal es mejorar los procesos
logísticos en la cadena de suministros por medio del sistema de análisis de datos SPSS 15.0,
MAPINFO 9.0 y wons 1.00, con la finalidad de eliminar procesos de tercerización, además
regularizar las diferentes formas de transportar el producto. Por medio de un software el
conductor conoce las rutas de distribución en el proceso de entregas reduciendo distancias y
consumo de combustible. (Covas, Martínez, Delgado, Díaz, 2017).
El ultimo articulo revisado fue publicado en la Revista Chilena de Ingeniería y se titula
Mejora de procesos de producción a través de la gestión de riesgos y herramientas estadísticas.
Los autores proponen un diseño metodológico para la prevención de riesgos en procesos
productivos que permitan disminuir costos, desperdicios, retrasos en el proceso y el aumento de
la calidad del producto. Esta metodología combina el uso de herramientas de calidad con la
norma de gestión de riesgos ISO 31000. Los autores establecen que la metodología propuesta se
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puede adaptar a cualquier tipo de proceso de fabricación gracias a su flexibilidad, (Pulido, Ruíz,
Ortiz, 2020).
6. Marco Conceptual

a. Lean Manufacturing
La filosofía Lean nace en el ámbito automotriz en la década de los 30 en la familia Toyoda,
impulsando el éxito y la grandeza de una de las marcas más valoradas y reconocidas del planeta
como lo es Toyota, de hecho, en occidente es conocida como el sistema de producción Toyota, o
TPS por sus siglas en inglés.
Esta filosofía de producción se centra en la eliminación de residuos y tareas que no agregan
un valor que pueda ser útil para el cliente. Se puede definir como “un proceso continuo y
sistemático de identificación y eliminación del desperdicio o excesos, entendido como exceso
toda aquella actividad que no agrega valor en un proceso, pero si costo y trabajo” (Socconini,
2008, como se citó en Cuggia, Orozco, Mendoza, 2020, p. 164). Referente a este tema, Bodeck
establece que se debe entender el Lean Manufacturing como una labor incansable e
ininterrumpida para la creación de empresas efectivas, innovadoras y eficientes. (Bodeck, 2010,
como se citó en Cuggia, Orozco, Mendoza, 2020)
El Lean Manufacturing se enfoca en el empoderamiento de los colaboradores, siempre con el
objetivo de mejorar los procesos, como lo decía Liker:
Es un sistema diseñado para suministrarle herramientas a la gente para que mejore
continuamente su trabajo. El modelo Toyota significa más dependencia de la gente, no
menos. Es una cultura, es mucho más que un conjunto de técnicas de eficiencia y mejora.
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Usted depende de los trabajadores para reducir el inventario, para identificar y solucionar
problemas ocultos. Los trabajadores tienen un sentido de urgencia, de propósito y
trabajan en equipo porque si no lo solucionan se afectará el inventario. (Liker, 2011, p.68)
Una empresa no solo debe procurar la mejora continua de su producto, también es
fundamental el crecimiento de su componente humano dentro de la autocrítica, la construcción y
tecnificación constante del mismo. Por estos argumentos, la filosofía Lean es la indicada para
darle solución a los problemas presentados en Centro Guayas DRE. Más allá de la mejora en
procesos de producción e inventario, el personal que integra la microempresa debe adquirir un
gran sentido de pertenencia con la misma y alinearse con los objetivos que se persiguen.
La filosofía Lean cuenta con distintas herramientas para su desarrollo, sin embargo, no es
recomendable hacer uso de ellas de manera independiente y en lapsos de tiempo limitados, la
constancia y la mejora continua son esenciales para el éxito de la manufactura esbelta. El TPS no
es un kit de herramientas, se trata de un sistema de producción sofisticado en el que todas las
partes contribuyen al todo. (Liker, 2011)
Teniendo en cuenta que Centro Guayas DRE es una empresa pequeña que fabrica y
comercializa guayas, y que esta investigación busca el mejoramiento del sistema productivo y no
pretende la aplicación del total de las técnicas que conforman el Lean Manufacturing dado el
alcance y el tiempo establecido para este estudio.

b. Técnicas que componen el Lean Manufacturing.
En 1989 y 1997 Masaaki por primera vez acuña en sus dos libros el término Kaizen o Kaizen
Blitz (bombardeo de mejoras) (Ortiz, 2009, como se citó en Suárez, Castillo, Dávila, 2011).

PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO DE LA EMPRESA
CENTRO GUAYAS DRE A PARTIR DE LEAN MANUFACTURING18
Desde allí ha venido ganando relevancia en la mente de los gerentes y su aplicación se ha
extendido aún más después de la crisis del 2008.
El Kaizen usa como base el elemento transversal de la filosofía Lean, es decir, la mejora
continua. Los beneficios que se establecen del Kaizen según Lee y Dale (1998) y Salgueiro
(1999) como se citó en Suárez, Castillo, Dávila, 2011, son:
1. Se pueden evaluar y reducir mejor los recursos que se utilizan.
2. Resulta más fácil reducir los costes operativos.
3. Funciona como un método para comprender el trabajo (cómo se transforman las entradas
– inputs– en las salidas –outputs–).
4. Provee una mecánica para encontrar, solucionar y prevenir problemas y errores en el
trabajo (áreas de mejora).
5. Se pueden reducir los tiempos de los procesos.
6. Se pueden establecer de una manera más efectiva y sistemática la medición del trabajo.
7. Permite orientar mejor a la organización hacia el cliente.
8. Aporta una visión sistémica y transversal de la organización.
9. Puede llegar a favorecer la participación, la comunicación y el trabajo en equipo ente
empleados y directivos.
(Suáres, Castillo, Dávila, 2011, p. 63)
Se considera importante tener en cuenta la tabla de los principios rectores para la aplicación
de Kaizen, para orientar la decisión de las técnicas que se aplicarán en la investigación. Se toma
de mayor relevancia las técnicas listadas en los principios rectores 1. Elementos Básicos, 3.
Enfoque en procesos y 5. Mejora continua del trabajo diario.
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Tabla 1
Principios rectores para la aplicación de Kaizen
Principio Rector

Técnicas

Herramientas

Principio Rector 1:

- Tarjetas rojas y amarillas

Elementos Básicos

- Hoja del plan de implantación

Referido a la simple idea

1.1 Las 5’S

de que es lo primero que se

- Hoja del plan de seguimiento

tiene que implantar para
cimentar al Kaizen

- Hoja de estándares de limpieza preventiva
1.2. La
estandarización

Principio Rector 2:

La mejora continua tiene
como requisito fundamental
el establecimiento de

- Hoja del estándar operativo o SOP (Standard Operation Procedure)
- Check list de recolección de datos
- Hoja de planes de negocio y de planes de calidad (PDCA a nivel organizacional)

Mantenimiento y Mejora
de los Estándares

- Check list u hoja de toma de datos antes y después de la implantación

- Hoja de despliegue de políticas (Hoshin Kanri)
2.1.
Aplicación del
Ciclo PDCA

estándares

- Hoja de objetivos en los tres niveles organizacional, de procesos e individual
- Hoja de propósito, objetivos, e indicadores de los procesos de trabajo (PDCA a nivel de
procesos)
- Formato de ideas de mejora (PDCA a nivel individual), también conocido como minipíldoras de
mejora

Principio Rector 3:
Enfoque de Procesos
El Kaizen centra todos
sus esfuerzos de mejora en
los procesos de la

- Diagrama de sistemas
3.1.
Rediseño de
Procesos

organización

El Kaizen centra todos
sus esfuerzos de mejora con
una alta participación de los

4.1. Red de
Equipos de
Mejora

- Memoria del equipo (reglas, roles, nombre, logotipo)
- Hoja de control de la red de equipos de mejora
- Hoja de seguimiento de los proyectos de mejora
- Manual de desarrollo de proyectos de mejora

- Programa de formación y educación a corto, medio y largo plazo

Educación y

- Expedientes de cursos

Capacitación

- Planes de carrera de cada empleado

4.3. Relación
Senpai-senseiKohai (MaestroAprendiz)

Trabajo Diario

- Matriz de indicadores de medición del proceso

- Diagrama de afinidad o TKJ
4.2.

La Mejora Continua del

- Matriz de selección del proceso

- Acuerdo de formación del equipo

empleados

Principio Rector 5:

- Diagramas de flujo y participantes

- Mecanismos y paquetes informáticos de automatización

Principio Rector 4:
Enfoque a las Personas

- Diagramas de bloques

5.1.
Administración
del Gemba
(palabra

- Programa de reuniones y de estudio
- Programa de formación y educación
- Matriz de habilidades de liderazgo
- Check list u hoja de recolección de datos para detectar el Muda en el lugar de trabajo
- Hoja de análisis y resumen de las anomalías encontradas
- Mapa de la distribución física (layout) antes y después de la mejora
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japonesa para

- Protocolo de entrevista de diagnóstico (los 5 por qué)

lugar de trabajo)

- Forma de observación de tiempos
- Sistema de sugerencias de mejora (Kaizen Teian)

El Kaizen se enfoca en

- Check list u hoja de recolección de datos para detectar el Muda en el lugar de trabajo

una mejora constante

- Hoja de estándar operativa (SOP)

cotidiana a través de la
resolución de problemas en el
lugar de trabajo (gemba) y la
eliminación del MUDA
(palabra japonesa para

5.2. Talleres
de Mejoras
Rápidas del
Kaizen

- Protocolo de entrevista de diagnóstico (los 5 por qué)

- Tabla resumen del cambio

cualquier actividad que

- Check list u hoja de recolección de datos de frecuencias de los problemas

consuma recursos y no

requerimientos del cliente)

- Mapa de la distribución física (layout) antes y después de la mejora

- Forma de observación de tiempos

desperdicio o despilfarro;

cumpla con los

- Hoja de análisis y resumen de las anomalías encontradas

5.3. La

- Tabla de efectos de los problemas

Historia de la

- Diagrama de Pareto

Calidad (QC

- Diagrama de Ishikawa

Story)

- Histograma
- Diagrama de Gantt (Plan de acción de mejora)

Suarez, Castillo, Davila 2011)
Principio Rector 1: Elementos Básicos.
Las 5s: El método de las 5S es un método de gestión económico y efectivo en el campo de la
producción, aumentando los indicadores de ésta; enfocándose en el manejo ordenado y limpio de
los espacios de ensamblado y fabricación, debe su nombre a cinco pasos llamados por su idioma
original de invención como lo es el japonés. Seiri: Separar. Seiton: Ordenar e Identificar. Seiso:
Limpieza. Seiketsu: Estandarizar. Shitsuke: Sistematizar o disciplina.
Las 5S es un programa de trabajo para talleres y oficinas que consiste en desarrollar
actividades de orden/limpieza y detección de anomalías en el puesto de trabajo, que por su
sencillez permiten la participación de todos a nivel individual/grupal, mejorando el ambiente
de trabajo, la seguridad de personas, equipos y la productividad (Rey, 2005, p.17).
La estandarización: Las empresas tienen equipos laborales amplios, desde el diseño hasta la
producción, por lo tanto:

PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO DE LA EMPRESA
CENTRO GUAYAS DRE A PARTIR DE LEAN MANUFACTURING21
¿Cómo sería el resultado si cada persona en cada área trabajara de diferente modo? Por ejemplo,
si el método de operación fuese diferente entre cada uno de los turnos. Posiblemente se
presentarían los siguientes casos: 1. Se producen diferentes defectos por cada uno de los
miembros. 2. Se dificulta conocer la causa de las fallas de la operación. 3. La mejora de la
operación se hace problemática dado que cada uno realiza la operación a su forma de pensar. 4.
Se realizan actos inseguros por cada uno de los miembros. 5. Se dificulta la capacitación y el
entrenamiento del personal. 6. Se generan retrasos entre operaciones que se reflejan en el
incumplimiento de las entregas de la (producción al siguiente proceso. 7. Se incrementan los
costos por daños en el producto por malas prácticas en la operación. (González, 2007, p. 102)
Principio rector 3. Enfoque de procesos.
Diagramas de flujo: Conner (2009) establece que los diagramas de mapeo de flujo de valor
son útiles para entender cómo se relacionan los distintos departamentos, unidades operativas ante
un determinado proceso. Es una técnica para examinar el proceso y determinar dónde y porqué
ocurren fallas importantes. El mapeo de un proceso es el primer paso para realizar antes de
evaluarlo ya que permite obtener:
•

Un medio para que los equipos examinen los procesos interfuncionales.

•

Un enfoque sobre las conexiones y relaciones entre las unidades de trabajo.

•

Un panorama de todos los pasos, actividades, tareas, pasos y medidas de un proceso.

(Buitrago, Valbuena, 2007, p. 21)
Principio rector 5: “La mejora continua del trabajo diario”
Diagramas de Pareto: El Diagrama de Pareto es una gráfica en donde se organizan diversas
clasificaciones de datos por orden descendente, de izquierda a derecha por medio de barras
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sencillas después de haber reunido los datos para calificar las causas. De modo que se pueda
asignar un orden de prioridades. (Sales, 2020, párr. 1)
Diagrama de Ishikawa: Este diagrama es utilizado para explorar todas las causas reales o
potenciales (entradas) que explican un efecto de interés (salida) (instituto para el aseguramiento
de la calidad).
El Diagrama de Ishikawa es también conocido con el nombre de espina de pescado (por su
forma), o también llamado diagrama causa-efecto (CE). Ayuda a estructurar la información para
dar claridad, mediante un esquema gráfico, de las causas que producen un problema, pero en si
no soluciona el problema.
Diagrama de Gantt: El diagrama de Gantt es un diagrama bidimensional en el que se
representa el tiempo en el tiempo en el eje horizontal y en el vertical el nombre de la tarea. Las
dependencias se describen mediante una flecha desde el final de la tarea que genera la
dependencia hasta el comienzo de la tarea dependiente. (Mateos, 2021)
Adicional a las herramientas a las que nos acerca la tabla de los principios rectores, se
consideran dos importantes para el enriquecimiento de la investigación:
Kanban de producción: Kanban es una herramienta de producción altamente efectiva y
eficiente por medio de tarjetas, las cuales son usadas para que los trabajadores conozcan qué
están produciendo, qué características lleva, así como qué van a producir después, qué
características tendrá y como será transportado. Kanban es una palabra japonesa que significa
“Etiqueta de instrucción”. Fue originalmente desarrollado por Toyota en la década de los 50
como una forma de manejo del flujo de materiales en una línea de ensamble (Blanco, Pérez,
Pérez, p. 131).
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SMED
El SMED (Single Minute Exchange of Die, es decir, cambio de herramienta en un solo digito
en minutos) es una herramienta de mejora que permite reducir los tiempos de cambio de útiles de
forma considerable (Miguel, Pedro, Juan, Jesus, 2012). El proceso es muy sencillo: 1. Establecer
el tiempo actual del cambio. 2. Identificar todas las actividades que se llevan a cabo. 3.
Identificar actividades que pueden ser eliminadas 4. Distinguir entre actividades Internas y
Externas. 5. Eliminar las actividades innecesarias. 6. Hacer externas todas las actividades
posibles. 7. Optimizar las actividades internas y externas 8. Establezca el nuevo tiempo de
cambio. (González, 2007, p. 98)
b. ABC de inventarios
Se hará uso del modelo ABC de inventarios para establecer los diferentes tipos de insumos y
producto terminado con respecto a su importancia dentro del proceso productivo y su porcentaje
de ventas. Este es el método de conteo cíclico más sofisticado, consiste en dividir el inventario
en clasificación ABC; esta se basa en la regla 80-20 o Ley de Pareto, en la cual los artículos se
clasifican de dos maneras: su valor en dinero o su valor de frecuencia de uso (Olivos Aaron,
2013, p. 108).
El proceso que consiste en dividir los artículos en tres clases, de acuerdo con el valor de su
consumo, de modo que los gerentes puedan concentrar su atención en los que tengan el valor
monetario más alto. Este método es el equivalente de crear un gráfico de Pareto, excepto que
se aplica a los inventarios en vez de a los errores en los procesos. (Bohórquez, 2018, p.22)
Productos A: Referencias de alto costo con un gran valor estratégico dentro de la
organización. Se hace indispensable que no haya inexistencia de estos. Presentan un periodo de
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entrega extenso, es recomendable realizar pedidos mensuales. Pueden corresponder al 20% u
80% del total del inventario.
Productos tipo B: Tienen un grado menor de relevancia dentro del manejo productivo de la
organización, son de fácil obtención en el mercado y pueden corresponder al 15% o 30% del
total de inventario.
Productos tipo C: Aquí se encuentran los productos de bajo costo y baja rotación, no necesitan
un gran control y pueden representar un 5 % o 50 % del total del inventario.

7. Generalidades de Centro Guayas DRE

a. Historia
Universal De Guayas Y Cables LTDA.
Fue una organización que contaba con un amplio portafolio de productos automotrices,
productos de inyección y extrusión de plásticos y mecanizados industriales para diferentes
sectores. Presto sus servicios comerciales e industriales por más de treinta años en la ciudad de
Bogotá. Su propietario, el señor José Antonio Rojas, decide finalizar con dicha compañía y,
hereda a sus dos hijos menores los puntos de venta con que contaba su microempresa. Es allí, en
el año 2010 que nace Centro Guayas DRE en el sector comercial del barrio La Estanzuela, toma
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la línea de autopartes de la antigua Universal De Guayas Y Cables y, se especializa en la
fabricación de cables de mando para uso automotriz, agrícola e industrial. Se centra
completamente en la atención directa del cliente en mostrador de ventas, fortaleciéndose en el
mercado al detal de autopartes.
b. Misión
Empresa dedicada a la producción y venta de cables de mando para uso automotriz,
agrícola, industrial y, guayas bajo especificaciones con diseños personalizados y materiales
importados de la mejor calidad, buscando la satisfacción de cada cliente.
c. Visión
Centro Guayas busca ser reconocido en dos años como una empresa caracterizada por la
excelente calidad de sus cables de mando y la fabricación de guayas para las necesidades
específicas de cada cliente.
d. Valores empresariales
La honestidad, amabilidad y empatía son los tres valores insignia de Centro Guayas DRE.
Entender la necesidad y urgencia del cliente y ofrecer la mejor asesoría junto con los mejores
materiales en cuanto a calidad, constituyen la filosofía de la organización.
e. Capital humano
La microempresa está integrada por seis personas:
•

Una persona encargada de la administración, coordinación de compras y producción,
quien lidera la actual investigación.

•

Dos personas encargadas de la atención del mostrador y oficios administrativos
(Asistente de ventas).
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•

Dos personas encargadas de producción: Una de la categoría de fabricación estándar y
otra de la categoría de fabricación especial (Operarios de producción).

•

Una persona encargada de la instalación de las guayas.
f. Evolución en ventas

Figura 1
Ventas mes (Año 2018-2019-2020) (Elaboración propia)

VENTAS MES
$ 25.000.000

AÑO 2018-2019-2020

Ventas

$ 20.000.000
$ 15.000.000
2018

$ 10.000.000

2019
$ 5.000.000

2020

$-

Se puede evidenciar un incremento paulatino en ventas en el periodo de los tres años de
estudio, en abril del año 2020 se encuentra una caída en ventas que se origina en el inicio de la
pandemia ocasionada por la Covid – 19, pese a ello el año 2020 trae consigo un repunte de
ventas a través de este finalizando como el mejor de los tres años.

8. Diagnóstico
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Después de haber presentado las generalidades de la empresa, en esta sección se pretende
identificar cómo funciona el sistema productivo de la empresa Centro Guayas DRE y determinar
las falencias e ineficiencias que tienen las áreas de materias primas, producción y producto
terminado.
8.1 Productos
Dependiendo de la necesidad del cliente las guayas se pueden clasificar de dos tipos: guayas
estandarizadas (planos con medidas estandarizadas) o guayas especiales (medidas exclusivas).
La figura 2 presenta la clasificación de los productos y servicios que ofrece la empresa.
Figura 2

Productos y servicios (Elaboración propia)
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El catálogo de productos y servicios que ofrece Centro Guayas DRE se divide en cuatro
líneas: fabricación estándar, fabricación especial, reparación y complementarios. La
fabricación estándar se divide en las diferentes funciones que puede tener el cable de mando
dentro del funcionamiento del vehículo, abarca desde la manipulación de la barra de cambios
hasta la apertura del capot, a su vez, estas categorías se ensamblan bajo los estándares de
medidas de cada una de las diferentes marcas que hay en el mercado. Algunos ejemplos son
Mazda, Chevrolet o Renault. La línea de fabricación especial son las guayas que satisfacen las
necesidades de clientes con casos particulares en sus vehículos o en maquinaria agrícola e
industrial. Los productos que se fabrican en la línea de reparación son a su vez un servicio
para clientes que buscan una reducción de costos en el mantenimiento de sus vehículos, a
partir de la fabricación únicamente del cable de la guaya y una limpieza y lubricación de la
funda usada del cable de mando. En último lugar se encuentran los servicios
complementarios, allí están la venta de los dispositivos de manipulación de las guayas
(trinquetes de freno de emergencia y mandos de control de cambios) y el servicio de
instalación de guayas.
A partir de esta clasificación en la figura 3 se muestra el porcentaje de participación en
ventas de los diferentes productos y servicios.
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Figura 3
Ventas por categoría (Elaboración propia)

VENTAS POR CATEGORIA
FAB.
ESPECIAL
15%

REPARACIONES
16%

OTROS
3%
FAB.
ESTANDAR
66%

Algunas ventas requieren de almacenamiento constante del producto, otras son fabricadas
según pedido con especificaciones especiales. Los productos que necesita de almacenamiento
corresponden al 68% del total de las ventas anuales, en tanto la línea que no necesita de
inventario terminado tiene el 32% de las ventas como se presenta en la figura 4.
Figura 4

Venta por línea (Elaboración propia)

VENTA POR NECESIDAD DE ALMACENAMIENTO
32%
68%

SERVICIOS O PROD. ESPECIALES
REF. ESTANDAR
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8.2 Sistema productivo
Para poder atender los requerimientos de los clientes tanto en la fabricación como en la
prestación de servicio, la empresa Centro Guayas DRE cuenta con un sistema productivo que
está conformado por tres áreas: área de materia prima, área de producción y área de producto
terminado. En las siguientes tablas se presentan el listado de las actividades que se realizan en
cada área, un análisis de los hallazgos encontrados y se detalla los cargos que intervienen en cada
una de las actividades. Adicionalmente para entender dicho sistema se tomaron en el mes de
mayo información sobre las unidades y costos que se tienen en inventario y los recursos con que
cuentan las diferentes áreas.

8.2.1

Área Materia Prima

La tabla 2 presenta 6 funciones fundamentales a cumplir dentro del área de materia prima: Dar
alerta cuando surja una necesidad de abastecimiento, relación con los proveedores, realización de
pedidos, recepción de insumos, control de calidad y finalmente almacenamiento. En las tres
primeras el gerente tiene mayor responsabilidad. Recepción de materia prima es una
responsabilidad compartida entre operarios de producción y asistentes (depende de las
condiciones) y finalmente las asistentes se encargan de las últimas dos funciones. En materia
prima todos los colaboradores están involucrados y tienen la capacidad de soportar las tareas de
otros cargos. Se detalla número de referencias, condiciones de compra y pago, además del
espacio usado para el área.
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Tabla 2
Actividades generales y actores del área (Elaboración propia)

1.

ACTIVIDADES GENERALES Y ACTORES DEL AREA
AREA DE MATERIA PRIMA
ACTORES

Alerta
necesidad de
abastecimiento.
Negociación
con
proveedores

Gerente

Operario
producción
1

Operario
producción
2

X

X

X

Asistente
Ventas y
admi. 1

Asistente
Ventas y
admi. 2

Se define por conteo manual o apreciación visual.
289 componentes, 10 tipos de cables, 11 tipos de fundas,
3 mangueras de protección: Total 313 referencias.

X

Ejecución de
pedidos
X

Recepción de
Materia Prima

X

X
X

X

X

X

Control de
cantidad y
calidad

Guardar y
organizar el
material en el
lugar asignado

Observaciones

X

X

Existen cuatro proveedores:
• Proveedor 1(Cables, fundas, componentes)
• Proveedor 2 (Producto terminado y
componentes)
• Proveedor 3 (Cables, fundas y componentes)
• Proveedor 4 (Mecanizados metálicos)
Pedidos por teléfono.
• Proveedor 1 y 2 se maneja un crédito de 30 días.
El proveedor 1 realiza la entrega de mercancía
de manera inmediata. El proveedor dos tarda
alrededor de dos días en hacer el despacho.
• Proveedores 3 y 4 se cancela la mercancía contra
entrega y tardan alrededor de una semana en
realizar la entrega de pedidos.
a. Recolección en el punto de venta del proveedor.
Aproximadamente 2 veces por semana.
b. Recepción en Centro Guayas. Sin cobro de
transporte.
Los tiempos de esta operación varían de acuerdo con las
cantidades de los pedidos.
Para los pedidos de cables y fundas, son tiempos cortos
debido a que se adquieren rollos que oscilan entre 100
metros y 1000 metros. El asistente solo debe verificar la
referencia del rollo, y la ficha técnica. Gastando un
tiempo promedio de 4 minutos por rollo. Cuando el
material son piezas pequeñas se realiza conteo de lotes.
El área de la bodega es de 7.74 m2. Los estantes de
almacenamiento están divididos de acuerdo con el tipo
de insumo; plásticos, cauchos, mecanizados metálicos,
roscados.
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En esta investigación se recolecto la información del número de referencias que
comprendía el área de materia prima, esta estadística no se conocía con exactitud. Los
proveedores tienen diferentes condiciones de negociación y pago, actualmente no se presenta
dificultad
PLANTA
2

en la ejecución de los pagos. Se encontró en el proceso de recepción de materia prima

una pérdida de tiempo cuando es necesario ir al punto de venta del proveedor, para ello se
reasignará esta función a un tercero que genere menos desperdicio de tiempo en producción. Para
el almacenamiento se usan botellas de plástico para cada referencia como se evidencia en la
figura 5.
Figura 5
Estantería materia prima (Elaboración propia)

ESTANTE
MATERIA PRIMA

ESTANTE MATERIA ESTANTE MATERIA ESTANTE MATERIA
PRIMA
PRIMA
PRIMA

BAÑO

Para el coste del área de materia prima fue necesario establecer la clasificación previa,
basados en la experiencia del gerente, posteriormente contar unidad por unidad de cada
referencia con la ayuda de las asistentes, dejando registro de cantidad de referencias y sus
unidades,
ESTANTE
MATERIA PRIMA

posteriormente sumar los costos de todas las referencias como se muestra en la tabla 3.
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Tabla 3

Costeo de materia prima (Elaboración propia)

AREA

VALORIZACION DE INVENTARIO

Área en m2

7.4 m2

Área en estantes

MATERIA
PRIMA

3 m2

Unidad
de medida

Cantidad

Costo total

unidad

21

$3’200.000

unidad

43

$ 1`500`.000

unidad

160

$12`000.000

metros

10

$7`000.000

metros

11

$9`000.000

Galones

3

$500.000

Referencias
vulcanizadas
Referencias
plástico
Referencias
metálicas
Cables
Fundas
Material
liquido

Total,
inventario

248
referencias
$
33`200.000

El área
de Materia prima almacena al mes de mayo inventario por valor de $33.200.000 COP.
8.2.2

Área de Producción

En la tabla 4 también se muestras 4 funciones principales para el área de Producción: Alerta
de necesidad de producción, Ordenes de producción, ejecución de la producción (referencias
estandarizadas, especiales y reparaciones) y Empaque.
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Tabla 4
Generalidades y actores del sistema productivo (Elaboración propia)

GENERALIDADES Y ACTORES DEL SISTEMA PRODUCTIVO
AREA DE PRODUCCION

2.

ACTORES
Gerente

Alerta
necesidad de
producción.
Ordenes de
inicio
producción.

X

Reparación
Empaque
producto
terminado

X

Operario
producción
2

X

Asistente
Ventas y
admi. 1

X

Asistente
Ventas y
admi. 2

X

Observaciones
Visual de espacios vacíos en bodega, o demanda diaria.
Centro Guayas DRE cuenta con un catálogo de ventas
compuesto por 24 marcas y, un total de 559 referencias.
Atiende un promedio de 5500 clientes anuales.
Las ordenes son diarias y en ocasiones por lotes.

Existen clientes que realizan pedido por mayor, de
más de 10 unidades de guayas. Estos pedidos se
fabrican con una regularidad de 2 pedidos
mensuales.

X

Producción
referencias
estandarizadas

Producción
referencias
especiales

Operario
producci
ón 1

X

X

X

X

X

• Área de trabajo. 6 m2. (para dos operarios).
Para la fabricación de las guayas, Centro Guayas DRE
Cuenta con la siguiente maquinaria:
• Prensa hidráulica.
• Grafadora.
• Torno de metales.
• Taladro de árbol.
• Esmeril. X 2.
• Cizallas de corte. X 2.
• Banco de trabajo. X 2.
• Punzador.
Comparte el área de trabajo con los demás procesos de
producción

X

X
X

X

Área de empacado 2 m2

Para la alerta de necesidad de producción se dan dos orígenes: La percepción visual de un
estante vacío o la demanda por mostrador. En los dos casos se carece de planeación o
priorización. Después de la alerta, el gerente da la orden de producción con dos modalidades:
Orden de producción individual u orden de producción por lotes de 5 o 10 unidades de guayas.
La ejecución de producción está a cargo de los dos operarios y en algunas ocasiones el gerente
para resolver dudas o apoyar trabajos de alta complejidad, por lo general en reparaciones.

TROQUELADORA
GRAFADORA
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Para todo el proceso productivo de usa el mismo espacio de trabajo, la misma maquinaria y
herramientas como se puede ver en las figura 6.
Figura 6

TORNO

Área de taller (Elaboración propia)

ESCRITORIO

ESTANTE

Después del proceso de producción el 50% aproximadamente continúan en proceso de
empaque, el 50% que no está empacado se entrega inmediatamente al cliente que prefiere
detallar el producto.
Al mes de mayo se cuantifica y costea los elementos involucrados en el área de producción,
obteniendo un cálculo de $18.700.000.
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Tabla 5
Valorización de inventario (Elaboración propia)

AREA

VALORIZACION DE INVENTARIO
Área en m2

10.44 2

Área en estantes

6.11 m2

Unidad
de medida

PRODUCCION

Maquinaria
Herramientas
Elementos
de protección

8.2.3

Cantidad

Costo total

unidad

12

$16`400.000

unidad

40

$800.000

unidad

10

$1`500.000

Total,
inventario

62
unidades
$
18´700.000

Área de producto terminado

Producto terminado cuenta con tres funciones principales: generación de alerta de referencias
sin stock donde todos los colaboradores son responsables; Ingreso de referencias a la bodega,
compuesta por unos estantes en la planta 1 y otros estantes en la planta 2. (Ver figura 7 y 8)
Figura 7

Estantes producto terminado planta 1
(Elaboración propia)

Figura 8

Estantes producto terminado planta 2
(Elaboración propia)

Por último, se efectúa salida de referencias del inventario llevándolas al cliente final.
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Tabla 6

Generalidades y actores del sistema productivo (Elaboración propia)

GENERALIDADES Y ACTORES DEL SISTEMA PRODUCTIVO
AREA DE PRODUCTO TERMINADO

1.

ACTORES
Gerente

Alerta
referencias sin
stock.

X

Operario
producción
1

X

Operario
producción
2

X

Asistente
Ventas y
admi. 1

X

Asistente
Ventas y
admi. 2

X

Ingresos de
referencias a la
bodega

X

X

Salida de
unidades de la
bodega.

X

X

Observaciones
Visual de espacios vacíos en bodega, o demanda
diaria.
Área bodega producto terminado: 4 m2
559 referencias, 24 marcas.
La estantería de producto terminado está dividida en las
diferentes marcas que componen la lista de referencias.
Cada marca está dividida en las diferentes funciones de
las guayas.
Una vez el cliente hace la petición de la guaya en
mostrador, el encargado de ventas procede a la búsqueda
de esta en el área de almacenamiento, llevándola al
punto de venta para su despacho.

En la Tabla 6, se muestran los hallazgos del área de producto terminado y sus principales
funciones. Para esta área las actividades son menores y las responsabilidades más compartidas,
sin embargo, la falta de control es evidente.
El inventario de producto terminado al mes de mayo está cuantificado en $26.350.000 COP
(Ver tabla 7).
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Tabla 7
Valorización de inventario (Elaboración propia)

AREA

VALORIZACION DE INVENTARIO

Área en m2

6 m2

Área en estantes

7 m2

Unidad
de medida

Cantidad

Costo total

unidad

215

$6`450.000

Acelerador

unidad

200

$5`5000.000

Embragues

unidad

50

$1`750.000

Velocímetro

unidad

20

$1`000.000

Capot

unidad

10

$250.000

Baúl

unidad

10

$250.000

Gasolina

unidad

5

$350.000

unidad

10

$200.000

unidad

40

$3`600.000

Trinquete

unidad

100

$3`000.000

Mandos

unidad

100

$3`000.000

otros

unidad

100

$1`000.000

Freno de
mano

PRODUCTO
TERMINADO

Apagador
Control de
cambios

Total,
inventario

260 uni.
$26.350.000

El sistema productivo de la empresa Centro Guayas DRE es dinámico, los inventarios de materia
prima y producto terminado requieren de un sistema controlado que permita medirlos en tiempo
real y permita la ejecución de acciones que favorezcan al cliente. El área de producción tiene
capacidad instalada limitada, se evidencia la necesidad de analizar los espacios y promover un
flujo más eficiente de los procesos.
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8.3 Instalaciones
Las tres áreas que comprende el sistema productivo no cuentan con un espacio exclusivo para
cada una, ni con una delimitación de espacios por orden de procesos o por prioridad de uso.
Centro Guayas DRE funciona en un local dividido en dos plantas, la primera planta cuenta
con 18 m2 aproximadamente, la segunda planta con 12 m2 aproximadamente, para un total de 30
m2.
En el nivel 1 como se presenta en la figura 9, se encuentra el mostrador de venta, el punto de
pago y toda el área de producción y ensamble de los cables de mando. Allí se llevan a cabo las
tareas de fabricación y reparación, también se almacena del 20% de producto terminado. Para la
producción existe un tablero donde se ubican todas las herramientas y se cuenta con un banco
(mesa de trabajo) para el ensamble de todas las referencias de guayas que fabrica la empresa.
La figura 10. Vista superior del primer nivel, figura 11. Banco de trabajo y prensa. Figura 12.
Prensa y grafadora. Figura 13. Escritorio.
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Figura 9

Figura 10

Primera planta (Escala 1:50) (Elaboración propia)

Vista superior primer nivel.

PLANTA 1

TROQUELADORA

Figura 11

Banco de trabajo y prensa

ESCRITORIO

TORNO

PRENSA

GRAFADORA

BANCO DE TRABAJO

DISCO DE
CORTE

ESTANTE

ESTANTE

ESTANTE
ESCRITORIO

ESTANTE

Figura 12

Prensa y grafadora

MOSTRADOR

Figura 13

Escritorio
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En el nivel 2 como se muestra en la figura 14, se encuentran las bodegas de materia prima y el
80% de producto terminado, la oficina de administración, los guardarropas de los colaboradores
y el baño.
Dentro del 80% del producto terminado se encuentra producto con baja rotación, residuos de
componentes que no tienen uso y elementos que ocupan espacio y puede ser utilizado para otros
propósitos de almacenamiento.
La figura 15. Acceso a la planta 2 La figura 16. Almacenamiento materia prima La figura 17.
Almacenamiento materia prima. La figura 18. Almacenamiento materia prima.

PLANTA 2
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Figura 14

Figura 15

PLANTA 2
Segunda planta (Escala 1:50) (Elaboración propia)

Acceso a la planta 2

PLANTA 2

BAÑO

8.4 Diagrama de recorrido.

BAÑO

ESTANTE
MATERIA PRIMA

ESTANTE MATERIA PRIMA

ESTANTE MATERIA PRIMA

ESTANTE MATERIA
PRIMA

ESTANTE
MATERIA PRIMA

ESTANTE
MATERIA PRIMA

Almacenamiento materia prima

BAÑO
ESTANTE
MATERIA PRIMA

Figura 17

ESTANTE MATERIA ESTANTE MATERIA ESTANTE MATERIA
PRIMA
PRIMA
PRIMA

ESTANTE
MATERIA PRIMA

ESTANTE MATERIA ESTANTE MATERIA ESTANTE MATERIA
PRIMA
PRIMA
PRIMA

PLANTA 2

Figura 16

ESTANTE MATERIA ESTANTE MATERIA ESTANTE MATERIA
PRIMA
PRIMA
PRIMA

ESTANTE
MATERIA PRIMA

ESTANTE MATERIA
PRIMA
ESTANTE MATERIA PRIMA

ESTANTE MATERIA PRIMA

ESTANTE MATERIA
PRIMA

ESTANTE
MATERIA PRIMA

ESTANTE MATERIA ESTANTE MATERIA ESTANTE MATERIA
ESTANTE MATERIA
PRIMA
PRIMA
PRIMA
PRIMA

BAÑO

Almacenamiento materia prima

Figura 18

ESTANTE
MATERIA
PRIMA
Almacenamiento
materia prima

PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO DE LA EMPRESA
CENTRO GUAYAS DRE A PARTIR DE LEAN MANUFACTURING43
El diagrama de recorrido de la figura 19 presenta los desplazamientos que realizan las dos
personas encargadas de la producción en las áreas de materia prima y producción.
Las dos asistentes que son un personal adicional en esta área ocupan los mismos espacios que
los dos operarios anteriores.
Figura 19

Flujo de movimientos por operario de acuerdo con su respectiva actividad. (Elaboración propia)
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La labor comprende acciones desde la búsqueda de los planos en catálogos, pasando por la
recolección de componentes e insumos en la planta alta, hasta el ensamblado de la guaya en la
planta baja, haciendo uso de la misma maquinaria y herramientas, generando cruces y choques
entre los dos operarios. A continuación, se describe el proceso de producción de 1 referencia.
1. Búsqueda de planos en el escritorio: El operario debe buscar en el escritorio los planos
con las medidas de ensamblado. Dichos planos están desorganizados, son fotocopias de
catálogos sucios y en mal estado, no se encuentran en medio magnético lo que dificulta su
lectura y comprensión, no cuentan con un índice para la búsqueda de la información.
2. Subir escalera, recolectar componentes en la planta 2: Los componentes están en
desorden, no hay una correlación dentro de los diferentes tipos de insumos de acuerdo con
la línea. Hay componentes que ya no tienen rotación junto con los de uso constante.
3. Corte: Con la información de longitudes de cable y funda, se cortan estos elementos en el
esmeril por medio del disco de corte. No hay elementos de seguridad industrial en esta
área.
4. Banco de trabajo: Se procede a juntar los elementos correspondientes a la funda. En el
banco de trabajo hay suciedad, el tablero de herramientas se encuentra en desorden.
5. Grafadora: Se grafan las puntas de la funda. Es necesario un control de mantenimiento de
la prensa hidráulica.
6. Banco de trabajo: De regreso al banco de trabajo se introduce el cable dentro de la funda.
7. Grafadora: Se unen las terminales del cable.
8. Banco de trabajo: Se realiza control de calidad con respecto a mediadas y uniones.
9. Disco de corte: En caso de existir residuos de cable se procede a pulir.
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10. Subir escaleras a planta 2: Se procede al proceso de empaque cundo lo requiere. Dicho
proceso es arcaico, por medio de selladora eléctrica, hay exceso de consumo de corriente
eléctrica y desperdicio de material plástico de empaque.
11. Colocación en estantería de almacenamiento.
Para poder hacer este proceso el recorrido final que se cuantifico un total de 70 metros
recorridos.
8.5 Diagramas de flujo
Después de haber presentado los diagramas de recorrido, se va a hacer la explicación de tres
diagramas de flujo: 1 para la fabricación de referencias estándar, 1 para la fabricación de
referencias especiales y 1 para servicio de reparación.
8.5.1

Referencia Estándar

La fabricación de referencias estándar está compuesta por un total de 11 pasos, con 2 tomas
de decisión crítica. Tomando como ejemplo de estudio un lote de 10 guayas de freno de
emergencia de la referencia Ford 150. El tiempo total de fabricación de dicho lote es de 95
minutos sin considerar retrasos por falta de materia prima. Los mayores retrasos están en la
búsqueda de la información de las medidas en los planos, el corte de fundas y cables y la
búsqueda de la materia prima para construir la guaya (componentes). Debido a la mala condición
de los planos y a la falta de un formato en medio magnético de fácil manejo por parte del
operario, también a la mala distribución y almacén de los componentes. Finalmente, las
inexistencias de componentes e insumos hacen que los procesos de ensamble se retrasen hasta
adquirir los elementos faltantes o en algunos casos se detiene totalmente el ensamblado. (Ver
figura 17).
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Figura 20
Diagrama de flujo (Fabricación estándar) (Elaboración propia)
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8.5.2

Referencia Especiales

La fabricación especial no presenta mayores retrasos debido a que el operario solo se
concentra en una unidad de ensamblado debido a las especificaciones especiales del cliente.
Dicho proceso toma un promedio total de 67 minutos. Los pasos son muy cercanos a la
fabricación de referencias estándar, pero se debe diseñar un plano especial para la guaya si lo
requiere como se muestra en la figura 18.

PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO DE LA EMPRESA
CENTRO GUAYAS DRE A PARTIR DE LEAN MANUFACTURING48
Figura 21
Diagrama de flujo (Fabricación especial) (Elaboración propia)
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8.5.3

Reparaciones

Las reparaciones tienen una duración de 50 minutos en promedio, no presenta mayores
retrasos debido a que el operario se puede concentrar en una solo guaya. El punto crítico se
encuentra en la toma de las medidas para poder dibujar el plano.
Figura 22
Diagrama de flujo (Reparaciones) (Elaboración propia)
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Los retrasos en los tiempos de ensamble en cada línea obedecen a factores como errores en el
corte de los materiales, demora en la búsqueda de los insumos y componentes, desorden en los
bancos de trabajo, herramienta y maquinaria ocupada en otras tareas e inexistencia de algunos
materiales que impiden la finalización de la línea de ensamble.
8.1 Mejoras procesos y diagramas de flujo
En la figura 23 se muestra el diagrama de flujo para la producción de un lote de 10 guayas de
freno de emergencia de la referencia Ford 150. El tiempo total de fabricación es de 72 minutos,
lo que significa 23 minutos menos antes de las mejoras. Los pasos donde más se mejoren
tiempos son la búsqueda de los planos y en general la disminución de tiempos por comodidad en
los bancos de trabajo. Los tiempos tomados al igual que la primera medición, no consideran
retrasos por falta de componentes.
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Figura 23
Diagrama de flujo (Fabricación estándar) (Elaboración propia)
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En la figura 24 se evidencia el proceso de fabricación para una referencia especial agregando
un control de calidad después de la fabricación con el objetivo de garantizar mayor calidad de los
productos. El tiempo total es de 63 minutos, es decir, 5 minutos menos respecto a los tiempos del
mismo proceso antes de las mejoras.
Figura 24
Diagrama de flujo (Fabricaciones especiales mejoras Lean) (Elaboración propia)
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En la figura 25 se evidencia el proceso de reparación promedio. En esta línea se adiciono el
paso de control de calidad, buscando la entrega de un mejor servicio de cara al cliente final. El
tiempo del proceso es de 54 minutos, éste mismo proceso antes de las adecuaciones comprendía
50 minutos. La mejora en procesos dentro del área de materias primas y el área de producto no
mejora directamente los tiempos de reparación, porque en reparación se trabaja en su mayoría
con los elementos entregados por el cliente.
Figura 25
Diagrama de flujo (Reparaciones mejoras Lean) (Elaboración propia)
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El control de calidad se hace indispensable para los procesos de fabricación especial y
reparación, evitando al cliente el regreso por defectos en el producto y dando una mayor eficiencia
al proceso productivo.

9

Técnicas Lean

En los procesos registrados de referencias estandarizadas, especiales y reparaciones fue
evidente el desorden en todo el proceso de recolección de información, la falta de espacio que se
observa más detalladamente en el diagrama de recorrido con los choques que se presentan entre
operarios y los retrasos evidenciados en el diagrama de flujo por falta de componentes y otros
errores en el proceso. Por esta razón, se aplicarán las técnicas: 5s, diagrama de Ishikawa,
diagrama de flujo para hacer una redistribución del espacio, y finalmente una propuesta para el
manejo de inventarios a partir de la metodología ABC.
9.1 5´S
La aplicación de la técnica 5´S se realizó entre abril y julio del 2021. Sin embargo, es
importante aclarar que el proceso y seguimiento de mejora continua se mantiene en la empresa
Centro Guayas DRE. En cada área los hallazgos son extensos, a continuación, se presentan los
puntos más relevantes y que se pueden atacar en corto o mediano plazo.
La primera S (Seigo) se aplicó entre el 16 y 19 de abril (4 días) por 4 trabajadores. Todos los
materiales fueron distribuidos en el suelo para tener una perspectiva general de las existencias,
éstos productos fueron clasificados tanto por los empleados como por el gerente según los grupos
para el caso de las materias primas (fundas, cables, mecanizados, vulcanizados, inyectados,
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roscados y mangueras) y según función para el caso de producto terminados (acelerador, freno
de mano, embrague, etc.). Los productos que eran obsoletos, o estaban en mal estando fueron
acumulados en canastas como se muestra en las figuras 26 y 27, y marcados con etiquetas rojas
para identificarlos como producto innecesario.
Figura 26

Figura 27

Productos obsoletos

Productos obsoletos

Las referencias que son producto terminado complementario (no son guayas) fue lo que más
se encontró en desorden. (Ver figura 28)
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Figura 28
Producto terminado complementario

El área de Materia prima tomo 1 día su clasificación y separación, fue fácil la toma de
decisiones porque todos los criterios estaban alineados entre los empleados.
El área de Producción tomo 1 día la clasificación de las herramientas que seguían siendo
útiles y las que no. La retroalimentación por parte de los trabajadores fue fundamental para
fortalecer la dotación de herramientas en la etapa de mejoras.
El área de Producto terminado fue lo que más llevo tiempo, tomo 2 días la separación de los
productos debido a la cantidad de referencias que se manejan y la cantidad de productos que se
debía evaluar uno a uno si podían ser reutilizados o no.
El ultimo día, los materiales que fueron clasificados como innecesarios fueron vendidos
(guayas de modelos muy antiguos de baja rotación) y otros desechados a la basura (material
obsoleto). En la tabla 8 se presentan resultados de las jornadas de separación.
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Tabla 8

Las 5S. SEPARAR (Elaboración propia)

materia
prima

1 5 kg de materia prima se encontró como innecesaria. (5%aproximadamente)
2 Los elementos clasificados para eliminar fueron por su mal estado o discontinuidad.
La mayoría de las referencias de materia prima son útiles y están almacenadas en su
3 lugar asignado. Pero sin nombrar. (95% aproximadamente).
No existe un lugar específico para dejar la materia prima que esta lista para iniciar la
4 producción de guayas.

SEPARAR

Producción

Producto
terminado

El 100% de las herramientas eran necesarias pero el 10% debían reemplazarse por su
5 mal estado (brocas, destornilladores, llaves, pegantes, guantes)
Se evidenció la necesidad de dotar de algunas herramientas al personal de producción
6 (gafas, guantes de diferentes calibres, brocas de repuesto, pinzas y hombre solo).
En el área de producción se veían elementos administrativos (facturas, sellos, etc.), y
7 elementos de cafetería.
10 referencias estaban en mal estado y debían ser clasificadas en materia prima para
recuperación de componentes. (las otras 260 unidades en inventario estaban en buen
8 estado)
8 productos se encontraban mal clasificados y no correspondían a la ubicación en el
9 mueble de producto terminado.
Los productos terminados que no son guayas (trinquetes) representaron la mayoría de
10 los elementos clasificados como evacuación. 13 trinquetes. (39 kg).
11 El 30% de los productos se encontraban sin empaque y sin etiquetar.

El ejercicio de separar fue muy útil para iniciar el trabajo de cambio enfocado en el orden y
mejoramiento de procesos, sin embargo, la cantidad de elementos clasificados como inútiles fue
proporcionalmente pequeña a la cantidad de material que quedo dentro de la empresa.
La segunda S (Seiton) La aplicación de la segunda S (ordenar) se realizó entre 23 y 24 de
abril. Se usó los mismos muebles y elementos de almacenamiento. Quedo en orden materia
prima (grupos) y para producto terminado (categoría). (Ver figura 29). Fue difícil reordenar el
producto terminado que no son guayas por la falta de muebles adecuados para dichos productos.
(Ver figura 30)
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Figura 29

Figura 30

Materia prima

Producto terminado

El área de producción se organizó y se evitó colocar elemento que obstaculizaran el
desplazamiento de los colaboradores y dejar cada herramienta en su lugar. (Ver figura 32).

Figura 31
Área de producción Antes y después

Figura 32
Área de producción después

En la tabla 9 se presentan algunos hallazgos en la etapa de Ordenar.

Tabla 9

Las 5S. ORDENAR (Elaboración propia)
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ORDENAR

Materia
prima

producción

No todas las referencias de materia prima esta nombrada, alrededor del 40% están sin
1 nombrar. (100 referencias de 248).
El almacenamiento de las piezas de materia prima es muy artesanal, se necesita un
2 almacenamiento óptimo y resistente para las referencias.
Existen lugares ya establecidos para las herramientas y área de trabajo. Elementos
como brocas, materiales líquidos, solidos, y otros se ordenaron por tamaños y
3 materiales.
El espacio de producción está en el mismo lugar de producto terminado y
administración en la planta 1. Se intenta delimitar las áreas para evitar interferir la una
4 en la otra.
5 Los planos usados para

Producto
terminado

Se estableció un lugar para el producto terminado antes de organizarse en el su lugar
6 final. (sigue sin ser el óptimo)
Para que los elementos vuelvan a su lugar inicial se capacito a los colaboradores de la
7 empresa.

En la tercera S (Seiso) debido a los materiales usados para la fabricación de los productos y
al sector automotriz en el que se encuentra la empresa, es natural un mantenimiento difícil en
aspectos como suelos, pareces y residuos, por el manejo de aceites, lubricantes, soldaduras y
mugres que traen las guayas de los autos. Fue necesario no solamente una limpieza superficial
sino tratamiento de pintura priorizando el área de producción, como se ve en (ver figura 26) un
antes y después (ver figura 33).
Figura 33

Figura 34

Área de producción antes

Área de producción después
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Para esta esta etapa no fue necesario dotar de implementos extra a los involucrados, los
implementos como guantes, tapabocas y gorros ya estaban en la empresa.
Aprovechando la pintura de paredes, se contrató un proveedor para pintar también algunos
estantes del almacén (ver figuras 35 y 36).
Figura 35

Figura 36

En la tabla 10 se presentan observaciones adicionales en la ejecución de la tercera S.

Tabla 10

LIMPIEZA

Las 5S. LIMPIAR (Elaboración propia)

materia
prima
producción
Producto
terminado

Se refleja necesidad en proteger de forma adecuada el inventario quee no será usado
en corto plazo, es decir, dejar unidades al alcance y sellar inventario asignado como
1 “reserva”.
Es el área que más presenta suciedad por los residuos que hacen parte del proceso
2 productivo. Con las limpiezas acordadas diarias se promueve una mejora constante.
Es necesaria la asignación de un espacio exclusivo para las referencias de producto
terminado que servirán solo como recuperación de componentes. Las asistentes serán
3 las encargadas de reubicar esas referencias en los estantes de Materia prima.
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La cuarta S (Seiketsu) Una vez llegado a esta etapa se considera necesario no distinguir
entre áreas, si no llegar a acuerdos que comprometa a los colaboradores a un orden y limpieza en
conjunto. Los acuerdos establecidos con los colaboradores son:
Limpieza y organización diaria: Una limpieza superficial de 20 minutos en la mañana a cargo
de la asistente 1. Una limpieza superficial en 20 minutos en la tarde a cargo de asistente 2. 1
limpieza más detallada al finalizar la jornada a cargo de operario 1 y operario 2 exclusivamente
del área de producción.
Limpieza y organización bimestral: los 5 colaboradores participaron en la limpieza a
profundidad de todas las áreas, además se ejecutará el comité bimestral para evaluar la evolución
de las 5´s. Este comité cambiará de temporalidad cuando se considere oportuno.

Tabla 11

Las 5. SISTEMATIZAR. (Elaboración propia)

Materia
prima

1

Cada 15 días se hace limpieza de productos inútiles y residuos

SISTEMATIZAR

2 Se terceriza la digitalización de los planos para fabricación.
producción

3 Cada empleado usa sus herramientas individuales, pero aún requiere de más disciplina
4 Las herramientas que se comparte uso necesitan más organización.
5 Cada 60 días se reajustan tornillos y se hace limpieza profunda de maquinaria.
6 Se hace tabla para dar check al cumplimiento de los horarios de limpieza y orden.

Producto
terminado

Se asigna proyecto individual a las personas encargadas de administración para que
7 tengan en orden los elementos de dicha área.
Se continúa en capacitación para dejar orden de los productos ya fabricados antes de ir
8 a los estantes.

En la quinta S (shitsuke) Después de separar, ordenar, limpiar y estandarizar, la
sistematización es más larga y es necesario el diseño de un listado de seguimiento.
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El 21 de mayo se diseñó un listado de criterios para poder evaluar tres principios de las 5S:
Limpieza, Orden y estandarización (ver tabla 12).
Tabla 12

Las 5S. CHECK DE SEGUIMIENTO (Elaboración propia)

Producto terminado

producción

materia prima

1 2
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30

Elementos innecesarios encontrados.
Elementos en mal estado.
Elementos revueltos y mal clasificados
Elementos nombrados correctamente
Elementos obsoletos
Elementos sin existencias
Inventario de reserva nombrado y almacenado correctamente.
áreas limpias y sin suciedades
Planos de fabricación correctamente clasificados
área indicada para los insumos usados en la producción
área indicada para las herramientas usadas en la producción
Insumos innecesarios para la producción
Herramientas innecesarias para la producción
Calidad y estado de las herramientas
Cantidad necesaria de herramientas
Limpieza de las herramientas
Maquinaria limpia
Maquinaria ajustada y con mantenimiento adecuado.
Señalización para manipulación de maquinaria.
área indicada para cada referencia de producto terminado
antes de almacenar
Área indicada para cada referencia en almacén.
Área indicada para cada referencia en almacén.
Correcta ubicación de los productos en almacén
Productos obsoletos en almacén.
Productos en mal estado en almacén.
Productos empacados correctamente.
Productos marcados correctamente.
almacén limpio y sin suciedad
Stock de todas las referencias. (que necesitan stock)
área indicada para los productos obsoletos

3

4
4
4
4

2
4
3
1
3
1
4
3

3
4
3
4
1
1

3
4
4
4
4
4
3

5 PRIMCIPIO
ORDEN
ORDEN
ESTADARIZACION
ESTADARIZACION
ORDEN
ORDEN
ORDEN
LIMPIEZA
ESTADARIZACION
ORDEN
ORDEN
ORDEN
5 ORDEN
5 ORDEN
ESTADARIZACION
LIMPIEZA
LIMPIEZA
LIMPIEZA
ORDEN
ORDEN
5 ORDEN
ORDEN
ORDEN
ORDEN
ORDEN
ESTADARIZACION
ESTADARIZACION
LIMPIEZA
ESTADARIZACION

4 ORDEN
4 2 21 48 19

PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO DE LA EMPRESA
CENTRO GUAYAS DRE A PARTIR DE LEAN MANUFACTURING63
Nota. -

A cada criterio se asigna una calificación de 1 a 5 siendo 1 como nada gestionado

y 5 como todo en perfecta gestión. -Cada punto está directamente relacionado con un principio. Se calcula el porcentaje de cumplimiento dividiendo la calificación obtenida en la calificación
máxima posible.
Después de tabular la información se encontró una buena calificación y mejora en la limpieza,
pero aún la necesidad de fortalecer el orden y la estandarización como se muestra en la figura 37.
Figura 37
Evaluación seguimiento 5S (Elaboración propia)

Una vez cuantificados los resultados se comparten con el equipo de trabajo para buscar
posibles acciones que mejoren los factores evaluados, y se acuerda llevar a cabo el seguimiento
de gestión cada 2 meses, turnando el evaluador, así fomentar la participación del Gerente, los
operarios y asistentes.
En este segundo momento se compartió la decisión de iniciar con cambios locativos para:
•

Separar las áreas de materia prima, producción y producto terminado.
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•

Ampliar la capacidad instalada de almacenamiento.

•

Redistribuir las áreas de trabajo para hacer más eficientes los procesos.

•

Incluir un banco de trabajo, así disminuir los cruces de recorridos entre operarios.

•

Apoyar el control estandarizado de inventarios.

El gerente asume la responsabilidad de planeación, coordinación y dirección de recursos a los
cambios propuestos.
9.2 Diagrama de Ishikawa
En base a una lluvia de ideas que surgió de una reunión de recolección de datos para la
presenta información con el equipo de Centro Guayas DRE, se rescataron las razones en cada
área del proceso productivo que pueden originar un incremento en los tiempos de producción, o
en el peor de los casos un paro en el sistema. Dichas razones se plasmaron en un diagrama de
Ishikawa con el objetivo de clarificar la situación y tener un panorama claro de las distintas
causas.
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Figura 38
Diagrama de Ishikawa (Elaboración propia)

Maquinaria: Si bien la maquinaria con que cuenta Centro Guayas DRE no presenta daños ni
deterioro considerable tras los años de uso, se evidencia la falta de cronograma de
mantenimiento preventivo para las mismas, previniendo así el detenimiento de la línea de
producción. Es necesario adquirir herramientas manuales como alicates, juegos de llaves, pinzas,
martillo y segueta con el fin de complementar los existentes y que cada operario cuente con un
kit de trabajo. Del mismo modo es necesario otro equipo de prensado como una troqueladora o
una prensa hidráulica.
Operarios: El uso de equipos personales electrónicos como celulares dentro de las
instalaciones hace que se generen errores por distracción de parte de los operarios, es importante
regular su uso. Un manual de operaciones es relevante para explicar el paso a paso de distintas
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referencias de productos. La división de las actividades muchas veces no se respeta por la
insistencia de los clientes en el mostrador, haciendo que un operario deba prestar su ayuda en las
labores del otro perdiendo los objetivos de trabajo diario
Procesos: No existe un control de tiempos dentro de las operaciones como tampoco
supervisión de distintas tareas.
Medidas: La falta de un sistema de cómputo que contenga toda la información detallada de
plano y medidas hace que el operario pierda demasiado tiempo buscando las mismas, y en
algunos casos impide el inicio de procesos por no encontrar la información. Adicionalmente
existen diferentes planos del mismo producto con diferentes mediadas, lo que genera confusión y
errores.
Insumos: Los materiales en distintos procesos escasean por la falta del inventario que regule
la cantidad de estos. El desorden en el almacenamiento de estos también ocasiona retrasos.
Aunque no es contante, en ciertos momentos de compra de materias primas, los insumos no
presentan la mejor calidad, lo que lleva a su devolución y posterior espera de la reposición por
parte del proveedor para reiniciar el ensamblado
Las cotizaciones y diseño de la ampliación de la segunda planta se llevaron a cabo entre el 17
y 20 de mayo. Las compras de los materiales entre 24 y 28 de mayo. Las adecuaciones entre el
29 y 31 de mayo (ver figura 32 y 33). La organización de los insumos y el producto terminado
fue paulatina entre 1 y 5 de junio. (Ver figura 34 a 39). La cotización y compra del banco de
trabajo tomo más tiempo mientras la fabricación se hacía en un lugar externo. Finalmente, el 19
de junio se hizo la redistribución de la planta 1. (Ver figuras 39 y 40).
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a. Registro fotográfico ampliación planta 2.
Figura 39

Figura 40

b. Registro fotográfico reemplazo muebles para almacenamiento de materia prima.
Figura 41

Figura 42

Figura 43
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c. Registro fotográfico reemplazo y reorganización muebles producto terminado.

Figura 44

Figura 45

d. Registro fotográfico nuevo banco de trabajo
Figura 47

Figura 46
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9.3 Mejoras distribución y diagramas de recorrido
Gracias a la ampliación del nivel 2, a limpieza y reorganización de los elementos en las tres
áreas del sistema productivo, al reemplazo y mejoramiento de los métodos de almacenamiento de
inventario (materias primas y producto terminado), además a la compra de un banco (mesa de
trabajo) adicional y compra de herramientas, es posible plantear una nueva metodología para los
recorridos que cumplen los dos operarios de producción.
En el nuevo planteamiento del proceso se pretende disminuir los tiempos perdidos por
choques entre operarios y esperas en la liberación de herramienta y maquinaria. La Figura 48
pertenece al diagrama de recorrido de un operario con las nuevas instalaciones y el nuevo orden
de maquinaria y almacén.
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Figura 48
Diagrama de recorrido (Fabricación estándar mejoras Lean) (Elaboración propia)
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Los metros recorridos en la nueva propuesta se calculan en un total de 69 metros. Los metros
que se recorrían antes de los cambios locativos se calculaban en 70 metros. El ahorro es de 1
metro de recorrido para un lote de 10 guayas y un operario. Si bien, parece poco ahorro los
beneficios más significativos se encuentra en los procesos fluidos y la mejora de la locación que
facilite el control de inventarios.

10 Plan de control de inventarios

El control de inventarios de Centro Guayas DRE con respecto a insumos, como en el control
del producto terminado carece de un sistema de monitoreo, dejando a la inspección visual del
encargado las órdenes de compra de insumos y las ordenes de fabricación de las referencias de
guayas faltantes. Debido a que el número de referencias en el área de materias primas es de 313
y en el área de producto terminado de 559, se hace imposible para una persona dar un indicador
real y coherente de los faltantes en los momentos del proceso de fabricación. Por estas razones es
fundamental dividir los insumos dentro de categorías de relevancia con respecto al proceso de
fabricación. En cuanto al producto terminado es importante el uso de un sistema que se alimente
con la venta o salida de mercancía para determinar el inventario de producto terminado y así
poder programar la producción de la empresa.
Sin embargo, implementar un software en el proceso de inventario es una labor complicada,
debido a la inmensa cantidad de componentes y de producto terminado que maneja la empresa.
Por esta razón se van a priorizar los componentes y productos terminados de mayor importancia
para la organización con el fin de mejorar la gestión y control de los inventarios. Para la
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priorización se va a utilizar la herramienta de distribución de inventario ABC solo para los
insumos, el inventario de producto terminado se ingresará completamente al software. Dicho
sistema se deberá adquirir en un primer lugar con fines contables, una vez estandarizado dicho
proceso administrativo se procederá al control de los inventarios.
10.1

Distribución de inventario ABC

A continuación, se presentan las etapas que se llevaron a cabo para la implementación y
priorización del inventario en el área de materias primas.
a. Basados en el diagnóstico y la aplicación de las 5´s se estableció un listado
de todos los componentes y materiales que se utilizan para la fabricación de
guayas y la prestación de servicios de la empresa.
b. Clasificación: Las 313 referencias de materia prima fueron clasificadas en 7
grupos (fundas, cables, mecanizados, vulcanizados, inyectados, roscados y
mangueras). Todas las guayas vienen compuestas por cable y funda,
contrastando que no todas las guayas vienen compuestas por mecanizados,
vulcanizados, inyectados, roscados o mangueras. La priorización no se hace
por costos de los materiales, sino se hacen por elementos fundamentales para
la producción de este producto.
A partir de la composición promedio de una guaya se concluyó que los
grupos esenciales son el cable y la funda, por eso se considera que son los
materiales tipo A (ver tabla 16). Los grupos tipo B se encuentran en una gran
cantidad de guayas sin embargo no en el 100% de las referencias. Por ello
los grupos clasificados en la categoría tipo B son mecanizados, vulcanizados
e inyectados (ver tabla 17). Los grupos de tipo C no son indispensables para
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la fabricación de las guayas debido a que su función es la protección e
instalación. Los grupos que componen esta categoría C son los roscados y
mangueras (Anexo 2, tabla 16).
c. Posteriormente a la clasificación se procedió a calcular los costos por cada
categoría (A, B, C) son; Categoría A $16’000.000. Categoría B $12’000.000.
Categoría C $5’000.000 Si se analiza la clasificación desde la perspectiva de
rotación se encuentra que los cables y la funda son los insumos de mayor
rotación.
10.2

Indicadores para control de Inventario

Variables
Para el control óptimo de los inventarios se llevará control las siguientes variables
principales.
-

Consumo promedio mes y día: Basados en la información histórica, cada insumo tiene
un uso promedio mensual y diario. Ésta nos permite hacer una proyección de consumo
por referencia en los mismos periodos.

-

Inventario: son las unidades disponibles en stock.

-

Días de inventario: cálculo para cuanto tiempo alcanzan las unidades, inventario
dividido consumo promedio día.

-

Días mínimo de inventario Materia Prima: Según la clasificación obtenida mediante la
metodología ABC, se asignan diferentes días óptimos de inventario.

a. Referencias Tipo A: 24 días.
b. Referencias Tipo B: 10 días
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c. Referencias Tipo C: 5 días
Días mínimos de inventario Producto terminado: Se asigna cantidad mínima por categoría
a. Freno de Mano: 5 días
b. Acelerador: 5 días
c. Embragues: 5 días
d. Velocímetro: 5 días
e. Capot: 2 días
f. Baúl: 1 días
g. Gasolina: 1 días
h. Apagador: 2 días
i. Control de cambios: 5 días
Alerta
•

Si los días de inventario en stock superan los días de inventario meta, el color será verde
y no representa ninguna alerta.

•

Si los días de inventario en stock están entre 1 y 5 días, el color será amarillo, anunciando
un acercamiento al stock mínimo.

•

Si los días de inventario están por debajo de los días meta, se enciende el color rojo
dando aviso de alerta para iniciar con el proceso de compra.

Ejemplo:

PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO DE LA EMPRESA
CENTRO GUAYAS DRE A PARTIR DE LEAN MANUFACTURING75
Tabla 13. Indicadores control de inventarios (Elaboración propia)

TIPO A
TIPO B
TIPO C

Ref 1
Ref 2
Ref 3
Ref 4
Ref 5
Ref 6

Consumo
promedio
mes
85
30
85
30
50
30

Consumo
promedio
por dia
3,5
1,3
3,5
1,3
2,1
1,3

Inventario

Dias de
Inventario

60
90
39
90
12
40

16,9
72,0
11,0
72,0
5,8
32,0

Dias
minimo de
inventario
24
24
10
10
5
5

Alerta
-7
48
1
62
1
27

La misma metodología se usará para todas las 559 referencias, tanto de Materia prima como
de Producto terminado.
Indicadores de seguimiento.
Días total inventario materia prima:
TIPO A: El 100% de las referencias deben estar sin alerta, es decir, nunca debe estar por
debajo de 24 días mínimo de inventario.
TIPO B: Se permite un máximo de 20% de las referencias en alerta, el restante 80% deben
permanecer con días de inventario óptimos.
TIPO C: Se permite un máximo de 30% de las referencias en alerta, el restante 70% deben
permanecen con días de inventario óptimos.

Días total inventario producto terminado:
Ninguna de las referencias debe permanecer más de 2 días en estado de alerta, para este
seguimiento se registrará la fecha en que se generó la alerta. Se compartirá con todos los
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involucrados las necesidades de producción diaria a primera hora, y al final del día se ingresan
entradas y salidas para recalcular inventario y nuevas alertas.
Cumplimiento necesidades de producción:
Al final de cada día se realizará el cálculo de cuantas unidades se indicaban como necesidad al
inicio del día y cuantas lograron producirse. Será necesario llevar la medición por operario para
corregir procesos y metodologías.

10.3

Aplicación SIIGO

La aplicación del nuevo sistema de facturación que busca implementar la DIAN por medio de
software electrónico brinda una gran variedad de oportunidades y ventajas no solo desde el punto
de vista administrativo, sino también desde la producción, específicamente en el control de
inventarios.
Sin embargo, la transición a este manejo contable y de inventarios implica una ardua tarea que
requiere de tiempo, capital y dedicación. Comenzar a expedir facturación electrónica hace
necesario la modificación de las responsabilidades del RUT, al pasar a ser Centro Guayas DRE
responsable del impuesto a las ventas y responsable de llevar contabilidad. Para esta labor
también es necesario la contratación de los servicios de un contador profesional.
Una vez el nuevo modelo de manejo contable esté en funcionamiento en el SIIGO, será
posible alimentarlo con la información recolectada en la distribución de inventario ABC.
Después de ello, se ingresará la base de datos correspondiente a producto terminado o guayas.
De esta manera, se dará control a los dos tipos de inventarios que componen el sistema
productivo.
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Una vez el sistema este cargado completamente con las bases de datos, tarea que estará a
cargo de las asistentes de ventas, el mismo SIIGO descargará las unidades vendidas de la
existencia de un inventario de mercancía disponible, otorgando un inventario real que permitirá
tomar mejores decisiones.
La facturación electrónica es de aplicación inmediata, por ello se le dé prioridad a este
proceso, una vez normalizado se procederá a la sistematización de los inventarios.
11 Propuesta de mejora.

La investigación desarrollada con la información recolectada en el área productiva de la
empresa Centro Guayas DRE, que abarca desde los inventarios de insumos y producto
terminado, hasta el área de ensamblado de las guayas como tal, y haciendo uso de diferentes
herramientas administrativas entre ellas la filosofía lean manufacturing, que brinda la mayor
eficacia en la solución de diferentes problemas, concluye con la siguiente propuesta de mejora.
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Tabla 14
Proyecto de mejoras Centro Guayas DRE (Elaboración propia)

Proyecto mejoras Centro Guayas DRE
PROYECTO

Sistema
contable y de
inventario

Producción

Actividades

Encargados

Recursos
Software
Capacitadores
Asistentes
Contador

Sistema
Contable

1. Contratar servicio
contable
2. Capacitación en
facturación electrónica.

Administrador

Sistema
inventario
insumos

Cargar base de datos
insumos a SIIGO

Administrador
y asistentes de
venta

Sistema
inventario
producto
terminado

Cargar base de datos
guayas a SIIGO

Administrador
y asistentes de
venta

Sistema
Productivo

1. Pasar planos a
medio magnético.
2. Equipo computo
área de ensamblado.

Infraestruc
tura e
instalaciones

1. Chatarrización de
residuos.
2. Compra de
estantería que proteja el
producto terminado.
3. Estantería para
insumos.

Maquinari
ay
herramienta

1. Compra torno para
metales.
2. Compra maquinaria
de prensado
(Troqueladora o prensa
hidráulica)

Administrador
y operario
inventario
terminado

Tiempos

Metas

En
funcionamien
to

Abarcar un mayor
número de clientes dentro
del comercio formal

Tiempo de asistentes
80 horas total.

30/10/202
1

Control de faltantes
para producción y
disminución de tiempos.

Tiempo de asistentes
80 horas total.

Control de faltantes y
30/10/202
disminución de tiempos en
1
fabricación.

Tiempo Operario
1920 horas total.

30/11/202
1

Disminución de
tiempos y mejora en la
calidad de espacio laboral.

Presupuesto
1. $160,000
Pago anualidad
SIIGO
2. $350.000
honorarios
contador.

$19'200.000

-Monta carga manual.
-Evaluación de
cotizaciones. (nueva y
segunda mano)
-Transporte estantería.
-6 meses.

31/03/202
2

Optimización de
espacios.

$4'000.000

-Evaluación de
cotización.
-Consecución
Administrador
proveedores.
-Compra e instalación.
-2 meses.

30/06/202
2

Mejora en la calidad
del producto.

$12'000.000

Operario
inventario
terminado y
administrador
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11.1

Sistema contable y de inventario

El objetivo principal del sistema SIIGO no es el manejo de inventarios, esta cualidad es una
herramienta para aprovechar desde la administración de Centro Guayas DRE. La expedición y
control de la facturación electrónica son su principal tarea. Por ellos se recomienda perfeccionar
este manejo contable, desde la preparación de las encargadas de la facturación para el manejo de
este, hasta la contratación de un contador profesional encargado de todas las implicaciones ante
el ente regulador DIAN.
11.2

Sistema de inventario (Software de control)

Una vez identificados los insumos por medio de la herramienta ABC, se procederá a hacer uso
del sistema contable SIIGO. Alimentándolo con la información sobre los materiales necesarios
para los procesos de fabricación, llevando un inventario real y claro de los componentes de alta y
media importancia, indispensables para el proceso productivo.
El uso de un software que permita llevar un inventario real de las unidades producidas y
vendidas junto con los insumos necesarios para la fabricación de estas es una de las principales
mejoras que se deben llevar a cabo dentro de la organización. De ella parte el desarrollo de
distintas mejoras para otros procesos, ya que permitirá obtener datos, indicadores y estadísticas
reales de las ventas con respecto a la situación de los inventarios.
Para implementar este sistema, es fundamental decantar de la gran cantidad de componentes,
materiales e insumos, cuáles de ellos son indispensables para la fabricación de las guayas. Ya
que no todos los componentes tienen la misma relevancia dentro del proceso de ensamblado, y
contar con todos ellos hace demorado el proceso de implementación del software y así mismo
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generara una demora en la visualización de los resultados. Para este propósito, se recomienda
aplicar la herramienta de descripción de inventario ABC, identificando los componentes de
mayor importancia. Una vez se tenga esta base de datos de materia prima, se recomienda la
aplicación del sistema contable SIIGO como este software que permitirá el manejo claro de la
información.
El sistema contable SIIGO permite no solo llevar un contabilidad clara y eficaz por medio de
la facturación electrónica, a su vez es posible tener un inventario de componentes y de las
distintas referencias de la lista de ventas de guayas. Estas bases de datos estarán relacionadas por
medio de la información que se ingresa al sistema en el momento de la venta de productos y la
compra de materiales, permitiendo tener una información real para la toma de decisiones
pertinente al momento de realizar órdenes de compra u órdenes de fabricación.
11.3

Sistema Productivo

Con respecto al proceso de ensamblado de las guayas, la principal pérdida de tiempos se
identificó en la búsqueda de los planos con las medidas para hacer el corte de los distintos cables
y fundas. Dichos planos se encuentran en diferentes folletos realizados a mano alzada a través de
los años de funcionamiento de la microempresa y a través de la recolección de muestras en el
mismo proceso de venta. EL ambiente en el área de ensamble ha deteriorado los diferentes
folletos y no existe un listado por fechas o tipos de guayas para ubicar las medidas del producto
de turno a ensamblar.
Por estas razones se recomienda hacer uso de un sistema de diseño como Auto Cad para
recopilar toda esta información en medio magnética con planos y medidas estandarizadas.
Dichos planos deben estar organizados por la marca vehicular y la aplicación de la guaya, como
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ya se mencionó; aceleración, frenos de emergencia, control de cambio, etc. Adicionalmente se
recomienda un equipo de cómputo en el área de ensamblado para almacenar y visualizar por
parte de los encargados del área de producción los diferentes planos con las especificaciones y
medidas.
La filosofía lean hace hincapié en la condición del área de trabajo, por ello se recomienda
realizar un proceso de limpieza y organización de las herramientas necesarias para el ensamblado
después de cada trabajo realizado, bien sea de productos de inventario o de fabricaciones
especiales. Evitando así pérdidas de tiempo por el desorden que se genere a través de la jornada
de trabajo.
11.4

Infraestructura e Instalaciones

El espacio reducido con que cuenta Centro Guayas DRE con respecto a la cantidad de
inventario y de maquinaria dentro de sus instalaciones, hace que se deba mantener un estricto
control sobre los sobrantes y residuos industriales, aprovechándose también al ser vendidos
como chatarra para su posterior reciclaje. Por esta razón se recomienda la compra de nuevas
estanterías para el almacenamiento de los dos tipos inventario, producto terminado y materia
prima. Ya que la actual estantería en donde se almacenan las guayas dificulta su ubicación y su
identificación. Con respecto a la estantería de los insumos, es insuficiente para albergar a los
mismos, haciendo que se deba almacenar ciertos componentes en áreas del local que dificultan
su implementación y su uso.
11.5

Maquinaria y herramienta

El cambio de maquinaria necesaria para el proceso de fabricación especial de guayas, como el
torno de metales por uno de mayor capacidad y de un modelo más reciente, facilitara el trabajo
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de los encarados de dicha área y ayudara indudablemente a la mejora en la calidad del producto.
También se recomienda adquirir una máquina de prensado adicional, como puede ser una prensa
hidráulica o una troqueladora, para evitar el cruce de la operación de ensamblado de las guayas
de inventario con los otros procesos y servicios de Centro Guayas DRE.
Esta propuesta se fundamenta en la aplicación de la filosofía TPS, como un todo dentro de la
organización y buscando la mejora continua de la mano de todos integrantes de la misma, como
garantes del cumplimento de los objetivos planteados.

12 Conclusiones

1. El desarrollo del diagnóstico permitió identificar problemáticas dentro del sistema
productivo que no se tenían como presentes al inicio de la investigación, como la
necesidad de ampliación de espacio, la compra de elementos para almacén de inventario,
necesidad de homologación de métodos, segmentación de insumos, categorización de
producto terminado, limpieza y orden de espacios. Cuya profundización fue fundamental
para lograr encontrar las causas de los retrasos en producción y los faltantes en
inventario.
2. La implementación de la herramienta 5’s propició el levantamiento de los inventarios de
materia prima y producto terminado (559 referencias), promovió la medición y costeo de
los elementos que hacen parte del sistema de producción ($78.250.000 COP) y,
adicionalmente ayudo a reorganizar las áreas y despejar espacios de elementos que no

PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO DE LA EMPRESA
CENTRO GUAYAS DRE A PARTIR DE LEAN MANUFACTURING4
eran necesarios para el funcionamiento (. Se establecieron políticas necesarias para
garantizar las áreas despejadas y ordenadas.
3. El proceso productivo plasmado en los diagramas de flujo, se ve ampliamente afectado
por la falta de sistematización en los planos del producto. Se plantea iniciar un proceso de
estandarización de los planos a medio magnético por medio de un programa de diseño. A
partir del 30-11-2021 se iniciará con la diagramación de las 559 referencias. Tardará
aproximadamente 1920 horas.
4. Con los diagramas de recorrido se reorganizo los espacios para evitar los choques entre
operarios y se obtuvo una producción más fluida. En el proceso de fabricación estándar
se obtuvo una disminución de tiempo del 24%, en fabricación especial una disminución
de tiempo del 7%, y en procesos de reparación no se vio directamente una disminución de
tiempo.
5. Se evidencio la necesidad de invertir en maquinaria para minimizar el cruce entre
operarios y las diferentes actividades, por medio de la adquisición de maquinaria de
prensado (troqueladora y prensa hidráulica) y aumentar el equipo de herramientas
manuales necesarias para la fabricación de las guayas. La adquisición requiere de
$ 4.000.000 y se proyecta tener los recursos el 31-03-2022.
6. Por medio del ABC de inventarios se clasificó los productos de materia prima en grupos,
entendiendo que los más importantes o de tipo A desde el punto de vista de producción
son cables y fundas, en segundo lugar, o de tipo B, vulcanizados, inyectados y
mecanizados, y por último de tipo C roscados y mangueras. Ayudo a identificar los
elementos que son indispensables dentro del inventario de materia prima. Se va a esperar
a que se implemente el sistema SIGGO para cumplir con la norma de la facturación
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electrónica y se proyecta desde el 30 de octubre de 2021 empezar a ingresar los datos y
manejar todo de manera articulada.
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Anexos
Anexo 1
Tabla 14
Listado componentes (Elaboración propia)
02-AC-10

Boquilla Acelerador Daihatsu

12L14

$

1.770

02-AC-11

Boquilla Acelerador H-I

12L14

$

2.400

Boquilla Acelerador R-18 Torpedo

Nylon

$

980

02-AC-13

Boquilla Acelerador Chevette Graduación

Nylon

$

1.200

02-AC-14

Boquilla Acelerador Mazda T-45

12L14

$

2.090

02-AC-15

Boquilla Acelerador R-4/ R-6 Kit

Nylon

$

1.600

02-AC-15A

Boquilla Acelerador R-4/ R-6 Kit Boquilla

Nylon

$

580

02-AC-16

Boquilla Acelerador Fiat 147

12L14

$

2.150

02-AC-17

Boquilla Acelerador Vanette Mt-3000

12L14

$

2.150

02-AC-18

Boquilla Acelerador Nissan Lisa

12L14

$

1.520

02-AC-19

Boquilla Acelerador Dodge

12L14

$

1.520

02-AC-12

02-AC-20

02-AC-20

02-AC-12

Boquilla Acelerador Skoda / Varios

Nylon

$

980

02-AC-21

02-AC-46

Boquilla Acelerador Dodge / Chevrolet

Nylon

$

980

02-AC-22

Boquilla Acelerador Suzuki

12L14

$

2.530

02-AC-23

Boquilla Graduación Renault

Nylon

$

1.200

02-AC-24

Boquilla Graduación Fiat Premio

Nylon

$

1.300

PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO DE LA EMPRESA
CENTRO GUAYAS DRE A PARTIR DE LEAN MANUFACTURING11
Tabla 15
Listado componentes (Elaboración propia)
Boquillas / Línea 02-AC
Código

Igual A

Descripción

Material

Precio Unidad

02-AC-25

Boquilla Soporte Nissan Patrol / Daihatsu

Nylon

$

1.300

02-AC-26

Boquilla Tornillo Curva Sprint

12L14

$

2.910

02-AC-27

Boquilla Tornillo M-6 X 4.5

12L14

$

1.240

02-AC-28

Boquilla Tornillo M-8 X 5 Hexagonal

12L14

$

1.240

02-AC-28A

Boquilla Acelerador Renault 4 Tornillo 6.3

Nylon

$

800

Mm
02-AC-29

Boquilla Tornillo M-8X 6 Funda de 6 Mm

12L14

$

1.240

02-AC-30

Boquilla Tornillo M-8X 6 Funda de 7 Mm

12L14

$

1.900

02-AC-30A

Boquilla Tornillo Moto M8x7

12L14

$

2.130

02-AC-31

Boquilla Tornillo Curvo Swift

12L14

$

2.660

Boquilla Tornillo H-I

12L14

$

4.050

02-AC-33

Boquilla Tornillo Acelerador Hyundai Atos

12L14

$

3.630

02-AC-34

Boquilla Soporte Acelerador Hyundai Atos

12L14

$

4.430

02-AC-35

Boquilla Tornillo Acelerador Hyundai

12L14

$

2.780

12L14

$

2.780

12L14

$

4.430

12L14

$

4.430

02-AC-32

02-AC54

Accent
02-AC-35A

Boquilla Acelerador Hyundai Accent /
Verna

02-AC-36

Boquilla Soporte Acelerador Hyundai
Accent / Verna

02-AC-37

Boquilla Soporte Acelerador Hyundai
Excel
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02-AC-38

Boquilla Soporte Toyota Hilux

Nylon

$

2.100

02-AC-39

Boquilla Acelerador Chevrolet Monza

Nylon

$

1.300

corsa
02-AC-40

Boquilla Acelerador Chevrolet Kodiak

Nylon

$

2.300

02-AC-41

Boquilla Acelerador Chevrolet Kodiak

12L14

$

1.900

Tornillo
02-AC-42

Boquilla Acelerador Agrale

12L14

$

2.530

02-AC-43

Boquilla Acelerador Renault Clío / Symbol

Nylon

$

1.700

02-AC-44

Boquilla Acelerador Ford Cargo

12L14

$

2.780

02-AC-45

Boquilla Acelerador Mitsubishi Canter

12L14

$

2.150

02-AC-46

Boquilla Acelerador Jeep

Nylon

$

1.300

02-AC-47

Boquilla Acelerador Montacarga

12L14

$

2.280

02-AC-48

Boquilla Acelerador Fiat 131

Nylon

$

1.800

02-AC-49

Boquilla Acelerador Ford Soporte

Nylon

$

1.300

02-AC-50

Boquilla Acelerador Ford Carburador

Nylon

$

1.800

02-AC-51

Boquilla Acelerador Jinbei Haise

12L14

$

2.510

02-AC-51A

Boquilla Acelerador Daihatsu Delta Doble

12L14

$

2.530

Llanta
02-AC-52

Boquilla Acel. Ford 150

12L14

$

2.910

02-AC-53

Boquilla Complemento Reversa R21

12L14

$

2.910

11/16"
02-AC-54

Boquilla Acelerador Internacional Corta

12L14

$

3.290

02-AC-55

Boquilla Acelerador Hyundai Atos Azul

12L14

$

4.430

2004…
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02-AC-56

Boquilla Acel. Daihatsu Delta Doble

12L14

$

2.530

Llanta
02-AC-57

Boquilla Acelerador Hino

Nylon

$

2.950

02-AC-58

Boquilla Ford F-150 Varios

Nylon

$

2.200

Anexo 2
Tabla 16
Lista distribución inventarios ABC (Elaboración propia)
Productos A

Productos A (Cables y

Cantidad

Presentación

fundas)
Cable 1/8” 5*5

1000 m

Carrete

Cable 1/8” 4*4

1000 m

Carrete

Cable 3/16

500 m

Carrete

Cable doble acción 1/8”

1000 m

Rollo

Cable doble acción 2.3 mm

300 m

Rollo

Cable 1/16”

1000 m

Rollo

Cable 2 mm

1000 m

Rollo

Cable 2.5 mm

500 m

Rollo

Cable encauchetado 3/16”

300 m

Rollo

Cable encauchetado 1/8”

150 m

Rollo

Funda 5 mm

500 m

Rollo

Funda 6 mm

500 m

Rollo
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Funda 7 mm

500 m

Rollo

Funda 10 mm Flexible

200 m

Rollo

Funda 10 mm Rígida

200 m

Rollo

Funda 12 mm

50 m

Rollo

Funda 14 mm

50 m

Rollo

Funda 10 mm doble acción

200 m

Rollo

Funda 8 mm doble acción

200 m

Rollo

Funda 7 mm Velocímetro

200 m

Rollo

Funda 8 mm Velocímetro

200 m

Rollo

Productos B (Componentes)

Cantidad

Presentación

Mecanizados

160

Paquete

Vulcanizados

21

Paquete

Inyectados

43

Paquete

Productos C (Componentes)

Cantidad

Presentación

Roscados

8

Paquete

Mangueras

2

Rollo

Tabla 17
Productos B (Elaboración propia)

Tabla 18
Productos C (Elaboración propia)

